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^invention est relative aux appareils volume- 
triques a liquide, cette expression englobant, dans 
ce qui suit, tous les appareils comportant au moins 
une chambre de volume variable alimcntee en 
liquide (dite « chambre de pression ») dont les mo- 
difications de volume sont obtenues par deplace- 
ment d'au moins une paroi delimitant la susdite 
chambre, ce deplacement pouvant, ou bien etre pro- 
voque imperativement dans le but d'evacuer ou 
d'introduire du liquide (case des pompes), ou bien 
resulter d'une introduction ou d'une evacuation de 
liquide (cas des appareils volumetriques recep- 
tees) ; et elle concerne plus particulierement, parce 
que c'est dans ce cas que son application semble 
devoir presenter Ie plus d'interet, mais non exclusi- 
vement, parmi ces appareils, les pompes d'injection 
et les injecteurs pour Palimentation en combustible 
de moteurs thermiques. 

Elle a pour but, surtout, de rendre tels, les sus- 
dits appareils, qu'ils repondent mieux que jusqu'a 
ce jour aux divers desiderata de la pratique. 

Elle consiste, principalement, a delimiter en par- 
tie la chambre de pression des appareils du genre 
en question par une des parois laterales (paroi ex- 
terne ou paroi interne) d'au moins un element tu-. 
bulaire elastique travaillant par deformation dans 
le sens axial et prenant appui, par une de ses 
extremites, sur une portee solidaire du corps de 
Pappareil, et, par son autre extr6mit£, sur une por- 
tee solidaire d'un organe mobile (moteur ou recep- 
teur) susceptible de p£n£trer plus ou moins pro- 
fond£ment dans la susdite chambre de pression par 
un mouvement parallele a Paxe de P&ement tubu- 
laire, des moyens de retenue 6tant preVus pour 
empecher Pautre paroi laterale du susdit element 
tubulaire de se ddformcr radialement sous Peffet 
de la pression du liquide occupant la chambre de 
pression. 

^ Elle consiste, mise a part cette disposition prin- 
cipale, en certaines autres dispositions qui s'utili- 



sent de preference en meme temps et dont il sera 
explicitement parle ci-apres. 

Elle vise plus particulierement un certain mode 
d'application (celui pour lequel on Pappliquc aux 
pompes et injecteurs pour Palimentation en combus- 
tible de moteurs thermiques) ainsi que certains 
modes de realisation, de3 susdites dispositions; et 
elle vise plus particulierement encore, et ce a titre 
de produits industriels nouveaux, les appareils du 
genre en question comportant application de ces 
memes dispositions, ainsi que les elements speciaux 
propres a leur etablissement et les ensembles, no- 
tamment, les moteurs thermiques, equipes de sem- 
blables appareils. 

Et elle pourra, de toute facon, etre bien com- 
prise a Paide du complement de description qui 
suit, ainsi que des dessins ci-annexes, lesquels 
complement et dessins sont, bien entendu, donnfe 
surtout a titre dedication : 

La figure 1, de ces dessins ; represente, de faqon 
schematique et en coupe axiale, un groupe pompe- 
injecteur pour Palimentation en combustible d'un 
moteur thermique, ledit groupe ctant etabli confor- 
mement a Pinvention; 

Les figures 2 a 8 illustrent divers modes de rea- 
lisation d'un Element tubulaire plastique comporte 
par la pompe et Pinjecteur du susdit groupe; 

La figure 9 est un schema illustrant le mode de 
fonctionnement de Pelement tubulaire repr&ente* 
figure 7; 

Les figures 10 a 12, enfin, reprdsentent respecti- 
vement trois variantes de realisation d'un empilage 
compressible comporte par des appareils conforraes 
a Pinvention. 

Selon Pinvention, et plus specialement selon 
celui de ses modes duplication, ainsi que selon 
ceux des modes de realisation de ses diverses par- 
ties, auxquels il semble qu'fl y ait lieu d'accorder 
la prdf&ence, se proposant, par exemple, d'Stablir 
une pompe voIumStrique, ou un injecteur, voire 
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un groupe pompe-injecteur, pour Palimentation en 
combustible d'un moteur thermique, on s'y prend 
comme suit ou de facpn analogue. 

En ce qui concerne tout d'abord cette pompe et 
cet injecteur, dans leur ensemble et a Fexception 
des moyens a prevoir pour assurer Fetancheite de 
leurs chambres de pression respectives, on les eta- 
blit de n'importe quelle maniere appropriee en 
ayant soin, toutefois, de faire comporter a chacun 
de ces appareils au moins une armature mobile 
capable de penetrer plus ou moins profondement 
dans la cbambre de pression, ladite armature mo- 
bile jouant, vis-a-vis du combustible, le role d'or- 
gane moteur dans le cas de la pompe et le role 
cForgane recepteur dans le cas de Finjecteur. 

A cet effet, on pourra par exemple, comme re- 
presents schematiquement figure 1 : 

Pour ce qui est de la pompe, lui faire comporter 
essentiellement un corps 1 abritant, d'une part, 
une chambre de pression Al desservie par un cla- 
pet d 'admission 2 (pour Parrivee du combustible) et 
par un clapet anti-retour 3 (pour Pevacuation du 
combustible vers Finjecteur), et, d'autre part, une 
armature mobile (motrice) capable de penetrer plus 
ou moins profondement dans la chambre de pres- 
sion Al contre Taction d'un systeme de rappel tel, 
par exemple, qu'un ressort helicoidal 4, ladite ar- 
mature pouvant etre constitute, par exemple en- 
core, par un piston-poussoir 5 commande par une 
came 6, de preference par Fintermediaire d'un galet 
de roulement 7; 

Et, pour ce qui est de Finjecteur, lui faire com- 
porter essentiellement un corps 8 abritant, d'une 
part, une chambre de pression A2 communiquant 
avec un conduit d'admission 9 et avec Forifice 
« o » d'une buse d'injection 10. et, d'autre part, une 
armature mobile (receptrice) capable de faire plus 
ou moins saillie k Finterieur de la chambre A2 sous 
Faction d'un systeme elastique de tarage tel, Dar 
exemple, qu'un ressort 11 dont la force puisse,"de 
preference, etre reglee (par exemple par une vis de 
reglage de tension 12), la susdite armature pouvant 
etre constitute, par exemple encore, par une tige 
cylindrique 13 se prolongeant, du cote* de la buse 
dmjection 10, par une aiguille 14 dont Fextremite 
sei* au contrfile de la section libre de Forifice d'in- 
jection « o », 

En ce qui concerne, alors, les moyens a prevoir 
pour assurer Fetancheite des chambres de pression 
Al et A2 de ces deux appareils, moyens destinfe a 
empecher qu'il se produise des fuites de combus- 
tible entre Parmature mobile (S ou 13) de Fappareil 
consider^ et la partie fixe (solidaire du corps de 
Fappareil^ guidant le mouvement de penetration 
de la susdite armature dans la chambre de pression 
(Al ou A2) correspondante, on les etablit confor- 
mement a la disposition principale de Finvention, 
disposition dont il va etre maintenant plus expli- 
citement question. 

Conformement a cette disposition, on delimite en 
partie la chambre de pression consideree par une 
des parois laterales d'au moins un Element tubu- 



laire elastique, tel par exemple qu'un manchon de 
caoutchouc, travaillant par d6formation dans le 
sens axial et prenant appui, par une de ses extre- 
mites, sur une portee solidaire du corps de Fappa- 
reil et, par son autre extremity sur une portee soli- 
daire de Fannature mobile, Faxe du susdit man- 
chon etant oriente parallelement au mouvement de 
Fannature mobile et des moyens de retenue etani 
prevus pour empecher Fautre paroi laterals du 
manchon de se ddformer radialement sous 1 effet 
de la pression du combustible occupant la cham- 
bre de pression. 

On supposera, tout d'abord, pour simplifier Fex- 
pose et pour mieux mettre en Evidence la caracte- 
ristique essentielle de Finvention, que le manchon 
61astique dont il vient d'etre question est un man- 
chon monobloc. 

On peut alors utiliser, comme paroi laterale de 
ce manchon delimitant en partie la chambre de 
pression, soit sa paroi laterale exteme, soit sa 
paroi laterale interne. 

Pour illustrer ces deux possibility, on a suppose, 
dans le cas de Fensemblc represente figure 1 : 

Pour la pompe, que Fon delimitait partiellement 
la chambre de pression Al par la paroi interne 
d'un manchon elastique Ml, et, 

Pour Finjecteur, que Fon delimitait partiellement 
la chambre de pression A2 par la paroi externe d'un 
manchon elastique M2. 

Les moyens de retenue a prevoir pour empecher 
le manchon elastique de se de7ormer radialement 
sous Feffet de la pression du combustible, devront : 
Lorsque cest la paroi interne du manchon qui 
est exposee directement a cette pression (cas du 
manchon Ml), sopposer .a une deformation centri- 
fuge, et, 

Lorsque cest la paroi externe du manchon qui 
est exposed directement a la susdite pression (cas 
du manchon M2), s'opposer a une deformation 
centripete. 

A cet effet et par exemple, on pourra constituer 
les susdits moyens de retenue : 

Dans le cas du manchon Ml, par une jupe 
cylindrique 15 servant de guide au piston-pous- 
soir 5, Fappui fixe du susdit manchon etant avan- 
tageusement constitue par une embase 16 solidaire 
du corps de pompe 1 et portant la susdite jupe 15, 
et, 

Dans le cas du manchon M2, par ia tige 
mobile 13 a laquelle on fait comporter une colle- 
rette 13a destinee a jouer le role d'appui mobile 
du susdit manchon dont Fappui fixe est alors cons- 
titue par une embase 17 rapportce sur le corps 3 
de Finjecteur. 

Avant d'aborder la description de certains modes 
de realisation particuliers des manchons elastiques 
Ml et M2, on peut.deja indiquer comment il se 
fait que de tels manchons permettent d'obtenir une 
Stancheite' parfaite de la chambre de pression cor- 
respondante, et ce sans qu'il soit necessaire de 
proceder a un usinage rigoureux des armatures 



mobiles et des pieces de guidage desdites arma- 
tures. 

A ce sujet, il convient de remarquer, pour bien 
comprendre le fonctionnement, que Ie manchon 
elastique se comporte, dans la chambre de pres- 
sion, comme un pseudo-liquide. 

Dans ccs conditions, Iorsque Tarmature mobile 
tend a ecraser le susdit manchon elastique, ce der- 
nier est empcch6 de s'effacer radialement par les 
moyens de retenue ct son caractere de pseudo- 
Hquide permet le fonctionnement normal de Tarma- 
ture. Par ailleurs, en raison de la grande viscosite 
du manchon, il nc se produira pratiquement pas de 
fluage de la matiere constitutive du manchon dans 
Tespace annulaire <jeu constructif) que Ton peut 
alors laisser subsister entre 1'armature mobile et la 
piece' fixe assurant son guidage (jupe 15 pour Tar- 
mature 5 et embase 17 pour Tarmature 13). 

Ainsi, le manchon (Ml ou M2) occupera toujours 
sensiblement le meme volume dans la. chambre de 
pression ct le volume de liquide refoule (cas 
de la pompe) ou la levee de Tequipage mobile 
portant Taiguille (cas. de Tinjecteur) sera pratique- 
ment determine par la course du piston poussoir 5 
(cas de la pompe) ou par Ie volume de liquide 
introduit (cas de Tinjecteur). 

On voit qu'une pompe et un injecteur etablis 
comme il vient d'etre dit permettront de realiser 
une loi d'injection aussi precise que celle obtenue 
a Taide d'appareils volumetriques (pompes et injec- 
teurs) classiques usines avec une grande precision. 

On a suppose, dsns ce qui. precede, que le man- 
chon elastique assurant Tetancheite* de la chambre 
de pression etait etabli dune seule piece. II semble 
cependant preferable, nolammenl pour reduirc les 
risques d'echauffement et d'usure, de constituer le 
susdit manchon, comme il sera suppose ci-apres, par 
un empilage de rondeiles plastiques minces m 
separees par des rondeiles rigides 18, par exeraple 
metalliques. 

Bien que Ton puisse encore, compte tenu de ce 
qui jient d'etre dit, s'y prendre de multiples 
manieres pour constituer un tel empilage de ron- 
deiles plastiques et de rondeiles metalliques, il 
semble plus parti culierement avantageux d'avoir 
recours, a cet effet, a Tun des modes de realisation 
qui vont maintenant etre plus specialement decrits, 
modes de realisation pour lesquels on a suppose, a 
titre d'exemple, qu'il s'agissait du manchon de 
Tinjecteur. 

Suivant une premiere serie de modes de reali- 
sation, on assure le guidage de Tempilage exclusi- 
yement par les rondeiles metalliques 18 de facon 
a eviter tout frottement (generateur d'echauffement 
et d'usure) des rondeiles plastiques m contre la 
paroi assurant le guidage de Tempilage (parol de 
la tige 13 dans Ie cas de Tinjecteur) et Ton agence 
Tempilage de facon que les rondeiles metalliques 18 
tendent a s'opposer a des deformations eventuelles 
des rondeiles plastiques m vers la susdite paroi 
de guidage. 
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A cet effet, on pourra par exemple, apres avoir 
attribue, aux rondeiles plastiques m un dia- 
metre interieur nettemem superieur a celui des 
rondeiles metalliques 18 : 

Soit, faire comporter aux faces de contact des- 
dites rondeiles des stries, comme illustre figure 2; 

Soit, prevoir, sur le bord interne des rondeiles 
metalliques 18, un epaulement simple (cas de la 
fig 3) ou double (cas de la fig. 4), la hauteur de 
Tepaulement devant en tout cas etre telle que, 
Iorsque Tempilage presente sa hauteur maximum, 
les epaulements successifs soient hors de contact, 
en sorte que le susdit empilage puisse subir le degre 
d'ecrasement desire; 

Soit, faire comporter aux rondeiles plastiques 
m un epaulement externe simple (cas de la 
fig. 5) ou double (cas de la fig. 6), 

Soit encore, combiner plusieurs des solutions 
precedentes. 

Suivant une autre serie de modes de realisation 
(cas des figures 7, 8 et 9), on assure au contraire 
le guidage de Tempilage a Taide des rondeiles pla- 
tiques m auxquelles on fait alors prendre contre 
la paroi de guidage 13 avec une pression suffisante 
pour qu'elles ne puissent pas glisser le long de 
ladite paroi, les variations de hauteur de Tempilage 
etant rendues possibles en prevoyant un jeu sub- 
stantiel ; entre les, rondeiles metalliques et la 
paroi de guidage. 

Suivant ces modes de realisation, les variations 
de hauteur de Tempilage s'accompagnent de defor- 
mations, dans le sens axial, de la region des ron- 
deiles plastiques m situee du cote de la paroi de 
guidage. 

On aura alors interet a prevoir des moyens 
pour empecher des decentrages eventuels des ron- 
deiles metalliques 18, de tels moyens pouvant etre 
constitutes, comme dans les cas envisages precedem- 
mcnt, par des systemes de butee ou d'epaulements. 
A titre d'exemple, on a represents : 

Sur la figure 7, un mode de realisation suivant 
lequel les rondeiles plastiques m sont retenues 
radialement par des stries et les rondeiles metal- 
liques 18 centrees par des epaulements externes, et, 

Sur la figure 8, un mode de realisation selon 
lequel les rondeiles plastiques « m » sont retenues 
radialement par des stries portees par les rondeiles 
metalliques 18, ces dernieres etant centrees par des 
epaulements internes solidaires des susdites ron- 
deiles plastiques m. 

Pour illustr:r la facon dont travaillent les ron- 
deiles plastiques w, lorsqu'elles enserrent la 
paroi de guidage, on a montre, sur la figure 9, la 
position occupe^ par une rondelle de Tempilage 
faisant Tobjet de la figure 7 lorsqu'il se produit un 
decalage rciatif axial des rondeiles metalliques 18 
par rapport r. Tarmature 13. 

II convient d'indiquer que Ton pourrait encore, 
quel que soit le groupe de modes de realisation envi- 
sage, empecher touts deformation radiale des ron- 
deiles plastiques en attribuant, aux elements cons- 
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titutifs de Pempflage. des formes biconiques i 
complementaires comrae montre figure 10. j 

De toute facon, Ies solutions a empflage de 
rondelles plastiques permettent Putflisation d'une 
matiere constitutive des rondelles presentant une 
certaine compressibilite, car les deformations 
axiales sont favorables et les deformations radiales 
reduites du fait de la presence des rondelles inter- 
calates rigides. 

Par ailleurs, pour des empilages etablis comme 
indiqui, Petancheite" au depart implique que les 
elements de Pempilage soient presses les uns contre 
les autres avec une certaine force, en sorte qu'il 
ne puisse se produire aucune infiltration de liquide 
ou d'air entre deux elements adjacents. 

Pour assurer une etancheite parfaite de Pen- 
semble de Pempilage,. on pourra, par exemple : 

Soit, coller les unes aux autres les rondelles 
metailiques et les rondelles plastiques; 

Soit encore, gainer l'empilage par une enveloppe 
etanche (tube elastique) intcrieure ou exterieure. 

Cette derniere solution, qu'illustrent les figures 11 
et 12, peut etre avantageuseroent mise en oeuvre 
par moulage en enrobant les rondelles metai- 
liques 18, prealablement maintenues a Pecartement 
convenable, dans de la matiere plastique qui joue 
alors a la fois le role de rondelles plastiques m 
(entre deux rondelles metailiques) et celui de gaine 
cTetancheite externe {fig. 11) ou interne (fig. 12). 

De toute facon et quel que soit le mode de 
realisation adopte, on dispose finalement d'un appa- 
reil d'injection dont les avantages (notamment de 
simplicity de precision, de prix de revient et de 
s£curite de fonctionnement) resultent suffisamment 
clairement de la description qui vient d'en etre 
faite pour qu'il soit inutile d'entrer, a ce sujet, 
dans aucune explication complernentaire. 

Comme il va de soi et comme il resulte deja de 
ce qui precede, Pinvention ne se limite nullement 
a celui de ses modes duplication, non plus qu'a 
ceux des modes de realisation de ses diverses par- 
ties, ayant et6 plus sperialement indiques; elle en 
embrasse, au contraire, toutes les variantes. 
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. L'invention a pour objet des perfectionnements 
apportes aux appareils volumetriques a liquide, 
notamment aux pompes et aux injecteurs pour 
Palimentation en combustible de moteurs ther- 
miques, lesquels perfectionnements consistent, prin- 
cipalement, a delimiter en partie la chambre de 
pression des appareils du genre en question par une 
des parois latdrales (paroi externe ou paroi interne) 
d'au moins un element tubulaire elastique travail- 
lant par deformation dans le sens axial et prenant 
appui, par une de ses extremites, sur une portee 
solidaire du corps de Pappareil, et, par son autre 
extremite, sur une portee solidaire d'un organe 
mobile (moteur ou recepteur) susceptible de p£n£- 
trer plus ou moins profondement dans la susdite 
chambre de pression par un mouvement parallele 
k Paxe de Pelement tubulaire. des moyens de rete- 
nue etant prevus pour empecher Pautre paroi late- 
rale du susdit element tubulaire de se deformer 
radialement sous Peffet de la pression du liquide 
occupant la chambre de pression; elle vise plus 
particulierement un certain mode duplication 
(celui pour lequel on Papplique aux pompes et 
injecteurs pour ralimentation en combustible de 
moteurs thermiques), ainsi que certains modes de 
realisation, des susdits perfectionnements; et elle 
vise plus particulierement encore, et ce a titre de 
produits industriels nouveaux, les appareils du 
genre en question comportant application de ces 
m ernes perfectionnements, ainsi que les elements 
spe'ciaux propres a leur etablissement et les 
ensembles, notamment les moteurs thermiques, 
equipes de semblables appareils. 
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